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@) Vorrichtung zum Bilden von Stapeln aus kontinuierlich, insbesondere in einem Schuppenstrom, 
anfallenden flachigen Erzeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten. 

© Auf einem drehbaren Tragarm (12) sind zwei Stapel- 
einheiten (4, 5) angeordnet, die sich beziiglich des 
Schwenkzapfens (13) dieses Tragarmes (12) gegeniiber- 
liegen. Die eine Stapeleinheit (4) ist f est mit dem Tragarm 
(12) verbunden, wahrend die andere Stapeleinheit (5) 
drehbar in diesem Tragarm (12) gelagert ist. Durch Dre- i 
hung des Tragarmes (12) werden die Stapeleinheit en (4, 
5) im Gegentakt zwischen einer Aufnahmestation (A) und 
einer Abgabestation (B) hin- und herbewegt. In der Auf- 
nahmestation (A) erfolgt eine Stapelung der durch einen 
Transporteur (49) zugefuhrten Druckprodukte (48). In 
der Abgabestation (B) werden die vorgangig gebildeten 
Teilstapel (60) mittels einer Ausstossvorrichtung(38) seit- 
lich in einen Aufnahmeraum (30) ausgestossen, derunten 
durch zwei Schieberplatten abgeschlossen ist. Unterhalb 
des Aufnahmeraumes (30) befindet sich der Stapelschacht 
(45) einer Endstapeleinheit (1). Durch Offnen der Schie- 
berplatten fallt der sich im Aufnahmeraum (30) befind- 
liche Teilstapel nach unten in den Stapelschacht (45) der 
Endstapeleinheit (1). 
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PATENTANSPROCHE 

1. Vorrichtung zum Bilden yon Stapela aus kontinuier- 
lich, insbesondere in einem Schuppenstrom, anfallenden 

f lachigen Erzeugnissen, vorzugsweise Dnickprodukten, ge- 
kennzeichnet durch zwei im Gegentakt zwischen einer Auf- 
nahmestation (A) und einer Abgabestation (B) bewegbare 
Stapeleinheiten (4, 5), von denen jede einen unten durch 
einen Auflagetisch (24, 25) abgeschlossenen Stapelschacht 
(10, 11) aufweist, wobei jeweils im Stapelschacht (10, 11) 
der sich in der Aufnahmestation (A) befindlichen Stapel- 
einheit (4, 5) eine Stapelung der ankommenden Erzeugnisse 
(48) erfolgt, und der Stapelschacht (10, 11) der sich in der 
Abgabestation (B) befindlichen Stapeleinheit (4, 5) nach der 
Seite bzw.- nach unten entleerbar ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die eine Stapeleinheit (4) wahrend ihrer Bewe- 
gung von der Aufnahmestation (A) in die Abgabestation (B) 
relativ zur zweiten Stapeleinheit (5) urn die Langsachse ihres 
Slapelschachtes (10) urn 180° drehbarist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die zweite Stapeleinheit (5) translatorisch von der 
Aufnahme- in die Abgabestation (A, B) bewegbar ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-3, gekenn- 
zeichnet durch ein drehbar angetriebenes Tragorgan (12), 
das die sich beziiglich dessen Drehachse (13) gegeniiber- 
liegend angeordneten Stapeleinheiten (45) tragt, wobei we- 
nigstens die eine Stapeleinheit (4) drehf est mit dem Trag- 
organ (12) verbunden ist. 

5. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 und 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die andere, eine Translationsbewegung 
ausfiihrende Stapeleinheit (5) um die Langsachse ihres Sta- 
pelschachtes (1 1) drehbar am Tragorgan (12) gelagert ist 
und mittels eines Getriebes (16-18), vorzugsweise eines Um- 
laufgetriebes, wahrend der Schwenkbewegung des Trag- 
organs (12) drehbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Getriebe ein mit der Stapeleinheit (5) drehfest 
verbundenes Zahnrad (16) aufweist, das vorzugsweise iiber 
wenigstens ein Antriebsglied (17), z.B. ein Zwischenrad 
oder eine Kette, mit einem auf der Drehachse (13) des Trag- 
organs (12) festsitzenden Zahnrad (18) antriebsverbunden 
ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4-6, dadurch 
gekennzeichnet, dass am Tragorgan (12) eine pneumatische 
oder hydraulische Kolben-Zylinder-Einheit (19) angreift, die 
das Tragorgan (12) in entgegengesetzten Richtungen jeweils 
um 180° schwenkt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Auflagetische (24, 25) der Stapel- 
einheiten (4, 5) heb- und senkbar sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-8, gekenn- 
zeichnet durch eine Endstapeleinrichtung (1), in deren Sta- 
pelschacht (45) die von der sich jeweils in der Abgagesta- 
tion (B) befindlichen Stapeleinheit (4, 5) ubernommenen 
Stapel (59, 60) zu einem Endstapel (61) stapelbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-9, gekenn- 
zeichnet durch eine Ausstosseinrichtung (38) zum seitlichen 
Ausstossen des Stapels (59, 60) aus dem Stapelschacht (10, 
11) der sich in der Abgabestation (B) befindlichen Stapel- 
einheit (4, 5). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ausstosseinrichtung (38) wenigstens ein 
Schubelement (39, 40) aufweist, das iiber den Auflagetisch 
(24, 25) der sich in der Abgabestation (B) befindlichen Sta- 
peleinheit (4, 5) bewegbar ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wenigstens zwei in einem Abstand voneinan- 



der entlang einer geschlossenen Bewegungsbahn bewegbare 
Schubelemente (39, 40) vorhanden sind. 

13. Vorrichtung nach den Anspriichen 9 und 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass seitlich der sich jeweils in der Abga- 

5 bestation (B) befindlichen Stapeleinheit (4, 5) und oberhalb 
des Stapelschachtes (45) der Endstapeleinrichtung (1) eine 
Auflage (31, 32) zur Aufnahme der durch die Ausstossein- 
richtung (38) ausgestossenen Stapel (59, 60) angeordnet ist, 
die zur Freigabe der aufliegenden Stapel (59, 60) ausschalt- 

io bar, z.B. nach der Seite oder nach unten ausschwenkbar 
oder ausfahxbar, ist. 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Bilden von Stapeln aus kontinuierlich, insbesondere in einem 
Schuppenstrom, anfallenden flachigen Erzeugnissen, vorzugs- 
weise Druckprodukten, gemass Oberbegriff des Anspru- 
20 ches 1. 

Bei einer bekannten Stapelvorrichtung werden die zuge- 
fuhrten Produkte in einer Vorstapeleinheit zu Vor- oder 
Teilstapeln gestapelt, die anschliessend einer darunter lie- 
genden Endstapeleinheit iibergeben werden (DE-OS 

25 28 42 1 16). Nach der Crbernahme der Vorstapel wird der 
Auflagetisch der Endstapeleinheit um jeweils 180° um seine 
Achse gedreht, um so eine Kreuzlage der Vorstapel zu er- 
halten. Diese zur Bildung eines kreuzgelegten Endstapels 
erforderliche Drehung des Auflagetisches setzt einer Lei- 

30 stungserhohung der Stapelvorrichtung Grenzen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zu- 
grunde, eine leistungsf ahige Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, die moglichst einfach im Aufbau 
ist und auch bei hoher Arbeitsgeschwindigkeit das Bilden 

35 von einwandfreien Stapeln, insbesondere auch kreuzgelegte 
Endstapel, ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch die Merk- 
male des kennzeichnenden Teils des Anspruches 1 gelost. 
Wahrend in der sich in der Aufnahmestation befindli- 

40 chen Stapeleinheit aus den ankommenden Erzeugnissen 
Stapel gebildet werden, kann der Stapelschacht der sich in 
der Abgabestation befindlichen Stapeleinheit entleert wer- 
den, was eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit ermoglicht. Da 
die Stapel wahrend ihres Weges von der Aufnahmestation 

45 zur Abgabestation in den Stapeleinheiten verbleiben, ist eine 
schonende Behandlung der gestapelten Erzeugnisse gewahr- 
leistet. Zudem wird die Gefahr der Stoning der Stapel wah- 
rend ihrer Bewegung vermieden. 

Werden die Auflagetische der Stapeleinheiten heb- und 

so senkbar ausgebildet, so konnen in der Aufnahmestation die 
Auflagetische zu Beginn der Stapelbildung in ihre obere 
Endlage gebracht und der Zunahme der Stapelhohe entspre- 
chend abgesenkt werden, so dass die einzelnen Erzeugnisse 
hochstens iiber eine verhaltnismassig geringe H6he frei fal- 

55 len miissen. 

Vorzugsweise wird die eine Stapeleinheit wahrend ihrer 
Bewegung von der Aufnahmestellung in die Abgabestellung 
relativ zur andern Stapeleinheit um die Langsachse ihres 
Stapelschachtes um 180° gedreht. Dadurch werden wahrend 

60 der Bewegung der Stapeleinheiten von der Aufnahme- in 
die Abgabestation die Stapel in der einen Stapeleinheit ge- 
geniiber den Stapeln in der andern Stapeleinheit um deren 
Stapelachse um 180° gedreht. Fur diese Drehung ist somit 
kein gesonderter Arbeitstakt vorzusehen. Mit dieser Mass- 
es nahme lasst sich somit auf einfache Weise aus den einzelnen 
Stapeln ein Endstapel bilden, in dem die Einzelstapel kreuz- 
gelegt sind. 

Im folgenden wird anhand der Zeichnung ein Ausfuh- 
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rungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes naher erlautert. Es 
zeigt schematisch: 

Fig. 1 in Seitenansicht eine Vorrichtung zum Bilden von 
Kreuzstapeln, 

Fig. 2 eine Ansicht dieser Vorrichtung in Richtung des 
Pfeiles II in Fig. 1, 

Fig. 3 die Vorrichtung gemass den Fig. 1 und 2 im 
Grundriss, und 

Fig. 4 in Draufsicht und rein schematisch die Stapel- 
einheiten in verschiedenen Bewegungsphasen. 

Die in den Figuren dargestellte Stapelvorrichtung weist 
eine mit 1 bezeichnete Endstapeleinrichtung zur Bildung 
von Endstapeln sowie eine dieser vorgeschaltete Vorstapel- 
einrichtung 2 zum Bilden von Teil- oder Vorstapeln auf. 
Endstapeleinrichtung 1 und Vorstapeleinrichtung 2 sind in 
einem Rahmen 3 untergebracht, der auf dem Boden abge- 
stiitzt ist. 

Die Vorstapeleinrichtung 2 wird durch zwei Vorstapel- 
einheiten 4, 5 gebildet, von denen jede aufrechtstehende L- 
fonmige Eckprofile 6 bzw. 7 aufweist, die mit einem Boden- 
teil 8 bzw. 9 verbunden sind. Diese Eckprofile 6 und 7 le- 
gen einen nach oben offenen, im Querschnitt rechteckigen 
Stapelschacht 10 bzw. 11 fest. Die beiden Stapeleinheiten 
4, 5 werden von einem Tragarm 12 getragen, der, wie Fig. 1 
zeigt, auf einem Lagerzapfen 13 schwenkbar gelagert ist. 
Dieser aufrechtstehende Lagerzapfen 13 ist auf einer Stiit- 
ze 14 abgestiitzt, die im Rahmen 3 bef estigt ist. Die Stapel- 
einheit 4 ist mit ihrem Bodenteil 8 fest mit dem Tragarm 
12 verbunden, wahrend die andere Stapeleinheit 5 drehbar 
im Tragarm 12 gehalten ist. Zu diesem Zweck ist am Bo- 
denteil 9 ein Lagerteil 15 bef estigt, der in einer nicht darge- 
stellten, im Tragarm 12 gehaltenen Lagerbiichse drehbar 
gelagert ist. Diese drehbare Stapeleinheit 5 ist mit einem 
Kettenrad 16 versehen, das drehfest mit dem Lagerteil 15 
verbunden ist. Dieses Kettenrad 16 ist iiber eine Kette 17 
mit einem weitern Kettenrad 18 antriebsverbunden, das auf 
den Lagerzapfen 13 aufgekeilt ist. Wie das noch naher zu 
beschreiben sein wird, wird beim Verschwenken des Trag- 
armes 12 die Stapeleinheit 5 um ihre Langsachse gedreht. 
Diese Drehung wird durch das drehende Antreiben des Ket- 
tenrades 16 bewirkt, das sich gleich wie bei einem Umlauf- 
getriebe beim Umlaufen um das feststehende Kettenrad 18 
gleichzeitig noch um seine eigene Achse dreht. 

Der Antrieb des Tragarmes 12 erfolgt mittels einer 
pneumatischen oder hydraulischen Zylinder-Kolbeneinheit 
19, deren Zylinder 20 mittels einer Achse 21 auf nicht na- 
her dargestellte Weise im Rahmen 3 abgestiitzt und um diese 
Achse 21 schwenkbar ist (Fig. 3). Die Kolbenstange 22 der 
Zylinder-Kolbeneinheit 19 greift an ihrem vordern Ende an 
einem Verbindungszapfen 23 an, der am Tragarm 12 be- 
f estigt ist (Fig. 1 und 2). Durch Einfahren und anschlies- 
sendes Ausfahren der Kolbenstange 22 wird der Tragarm 
12 um den Lagerzapfen 13 in entgegengesetzten Richtungen 
um jeweils 180° verschwenkt Bei dieser Schwenkbewegung 
des Tragarmes 12 beschreibt der Verbindungszapfen 23 eine 
halbkreisformige Bewegungsbahn C (Fig. 3). 

Der Stapelschacht 10 bzw. 1 1 der Stapeleinheiten 4, 5 ist 
unten durch einen heb- und senkbaren Auflagetisch 24 bzw. 
25 abgeschlossen. Jeder Auflagetisch 24, 25 wird von einer 
Kolbenstange 26 einer pneumatischen oder hydraulischen 
Zylinder-Kolbeneinheit 27 bzw. 28 getragen. Die Zylinder- 
Kolbeneinheit 27 ist gleich wie die zugeordnete Stapelein- 
heit 4 fest mit dem Tragarm 12 verbunden, wahrend die an- 
dere Zylinder-Kolbeneinheit 28 fest mit der zweiten Stapel- 
einheit 5 verbunden und mit dieser bezuglich des Tragarmes 
12 drehbar ist. 

In der Aufnahmestation A ist oberhalb der Stapeleinheit 
4 eine ortsfeste Lichtschranke 29 angeordnet (Fig. 2), die 



auf noch zu beschreibende Weise zur Steuexung der Absenk- 
bewegung des Auflagetisches 24 dient 

Wie die Fig. 1 und 3 zeigen, ist neben der Abgabesta- 
tion B ein Aufnahmeraum 30 vorgesehen, der unten durch 

5 zwei Schieberplatten 3 1 und 32 und seitlich und hinten 
durch Seitenwande 33, 34 bzw. eine Riickwand 35 begrenzt 
ist. Gegen die Abgabestation B hin ist dieser Aufnahme- 
raum 30 of fen. Die beiden Schieberplatten 31, 32 konnen 
auf nicht naher dargestellte Weise entlang von Fiihrungen 

lo 36, 37 in Richtung des Pfeiles D (Fig. 3) verschoben werden, 
um den Aufnahmeraum 30 nach unten zu off nen. 

Dieser Aufnahmeraum 30 dient dazu, die aus dem Sta- 
pelschacht 1 1 der sich in der Abgabestation B befindlichen 
Stapeleinheit 5 ausgestossenen Stapel aufzunehmen. Dieses 

is Ausstossen der Stapel erfolgt mittels einer Ausstosseinrich- 
tung 38, die zwei in einem Abstand voneinander angeord- 
nete, stabformgie Schubelemente 39 und 40 aufweist. Diese 
Schubelemente 39, 40 sind an ihrem obern Ende an zwei 
endlosen Ketten 41 und 42 bef estigt, die tiber vier Doppel- 

20 kettenriider 43 (Fig. 3) gefuhrt sind. Die Ketten 41, 42 und 
somit auch die Schubelemente 39, 40 werden in Richtung 
des Pfeiles E umlauf end angetrieben. Wie die Fig. 3 zeigt, 
verlauft der forderwirksame Trum 41a der Ketten 41, 42 
etwa in der Mitte und oberhalb des Auflagetisches 25 der 

25 sich in der Abgabestation B befindlichen Stapeleinheit 5. 
Der rucklaufende Trum 41b der Ketten 41, 42 verlauft 
ausserhalb des Stapelschachtes 11 der Stapeleinheit 5. In der 
Fig. 3 ist das Schubelement 39 in seiner Wartestellung vor 
Beginn eines Ausstossvorganges gezeigt, wahrend das die- 

30 scm Schubelement 39 diametral gegeniiberliegende andere 
Schubelement 40 am Anf ang der Riicklaufstrecke steht. 

Die sich unterhalb des Aufnahmeraumes 30 befindliche 
Endstapeleinrichtung 1 weist einen durch vier aufrechte, 
L-formige Eckprofile 44 festgelegten Stapelschacht 45 auf. 

35 Dieser Stapelschacht 45 ist unten durch ein Forderband 46 
abgeschlossen, das in Richtung des Pfeiles F umlaufend an- 
getrieben wird und iiber Umlenkrollen gefuhrt ist, von de- 
nen eine Umlenkrolle dargestellt und mit 47 bezeichnet ist. 
Wie aus den Fig. 1 und 2 hervorgeht, werden die zu sta- 

40 pelnden Druckprodukte 48 mittels eines Transporteurs 49 
zur Aufnahmestation A geforder.t Der Aufbau und die Wir- 
kungsweise des Transporteurs 49 ist in der DE-OS 25 19 561 
bzw. der entsprechenden US-PS 3 955 667 naher erlautert. 
Aus diesem Grund wird der Transporteur 49 nur kurz be- 

45 schrieben. An einer Kette 50 sind in Forderrichtung G hin- 
tereinander Greifer 51 bef estigt. Die angetriebene Kette 50 
ist in einem Fuhrungskanal 52 gefuhrt. Jeder Greifer 51 
weist eine Klemmzange auf, die die Produkte an ihrem vor- 
lauf enden Rand, d.h. an der Faltkante 48a halt. Zum Off- 

50 nen der Greifer 5 1 und somit Freigeben der Druckprodukte 

48 ist, wie das ebenf alls bekannt ist, ein Cffnungsmecha- 
nismus 53 vorgesehen, der eine heb- und senkbare Auslose- 
rolle 54 aufweist Befindet sich diese Auslbserolle 54 in ihrer 
Auslosestellung, so wird die Klemmzange jedes vorbei- 

55 lauf enden Greifers 51 geoffnet. Befindet sich die Auslbse- 
rolle 54 in ihrer inaktiven Stellung, so laufen die Greifer 
51 ohne Offming der Klemmzangen am Offnungsmechanis- 
mus 53 vorbei. 

Um die vom Transporteur 49 zugefuhrten Druckpro- 

6o dukte 48 vor dem Freigeben sicher in eine etwa horizontale 
Lage zu bringen, ist in Forderrichtung G des Transporteurs 

49 gesehen dem Stapelschacht 10 der sich in der Aufnahme- 
station A befindlichen Stapeleinheit 4 eine Fuhrung 55 vor- 
geschaltet (Fig. 2). Hinter dieser Stapeleinheit 4 ist eben- 

es falls eine solche Fuhrung 56 vorgesehen, auf der die an der 
Aufnahmestation A vorbeilauf enden Druckprodukte 48 zur 
Auflage kommen. Wie die Fig. 1 zeigt, sind oberhalb der 
Stapeleinheit 4 Seitenfuhrungen 57 und 58 vorgesehen, die 
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im wesentlichen mit den darunterliegenden Seiten des Sta- 
pelschachtes 10 fluchten. 

Die vorstehend beschriebene StapeJvorrichtung arbeitet 
wie folgt: 

Bei der nachf olgenden Beschreibung wird von der in den 
Figuren gezeigten Lage der beiden Stapeleinheiten 4 und 
5 ausgegangen. Dabei befindet sich die Stapeleinheit 4 in 
der Aufnahmestation A, wahrend sich die andere Stapel- 
einheit 5 in der Abgabestation B befindet 

Zu Beginn des Vorstapelvorganges befindet sich der 
Auflagetisch 24 der Stapeleinheit 4 in seiner obern Endlage. 

Die durch den Transporteur 49 zugefuhrten Druckpro- 
dukte 48 fallen nach Offhen der Greifer 51 nach unten in 
den Stapelschacht 10 der Vorstapeleinheit 4 und kommen 
auf deren Auflagetisch 24 bzw. auf dem obersten D nick- 
prod ukt des sich auf diesem Auflagetisch 24 bildenden Teil- 
stapels 59 zur Auflage (Fig. 1 und 2). Durch die Licht- 
schranke 29 wird die Zylinder-Kolbeneinheit 47 derart be- 
ta tigt, dass der Auflagetisch 24 der wachsenden Hone des 
Teilstapels 69 entsprechend abgesenkt wird. Durch dieses 
allmahliche Senken des Auflagetisches 24 wird die Fallhohe 
der durch die Greifer 51 freigegebenen Druckprodukte 48 
im wesentlichen immer gleichgehalten. 

Wahrenddem in der Aufnahmestation A im Stapelschacht 
10 der Vorstapeleinheit 4 wie vorstehend beschrieben ein 
Teilstapel 59 gebildet wird, wird in der Abgabestation B 
der sich im Stapelschacht 1 1 der andern Stapeleinheit 5 be- 
findliche Teilstapel 60 ausgestossen. Dies geschieht durch 
In-Betriebsetzung der Ausstosseinrichtung 38. Das sich in 
der Wartestellung befindliche Schubelement 39 wird uber 
den Auflagetisch 25 bewegt, wabei es an der durch die Sei- 
tenf altkanten 48b der Druckprodukte 48 gebildeten Schmal- 
seite des Stapels 60 angreift und diesen Stapel 60 vom Auf- 
lagetisch 25 auf die geschiossenen Schieberplatten 3 1 und 
32 des Aufnahmeraumes 30 verschiebt Durch die Seitenwan- 
de 33 und 34 wird der ausgestossene Stapel seitlich gefuhrt 
und durch die Riickwand 35 an einer Weiterbewegung ge- 
hindert, Nach erfolgtem Ausstossvorgang wird die Ausstoss- 
einrichtung 38 wieder stillgesetzt, wobei sich nun das andere 
Schubelement 40 in der Warstestellung befindet und das 
vorgangig wirksam gewesene Schubelement 39 am Anfang 
der Riicklaufstrecke steht 

Sobald auf dem Auflagetisch 24 der sich in der Auf- 
nahmestation A befindlichen Stapeleinheit 4 eine vorgege- 
bene Anzahl von Druckprodukten 48, die auf an sich be- 
kannte Weise, z B. durch Zahlen der einzelnen Druckpro- 
dukte 48 ermittelt werden kann, aufliegt, so wird die Aus- 
loserolle 54 in ihre inaktive Stellung bewegt, in der sie die 
Greifer 51 nicht offnet, so dass die ankommenden Druck- 
produkte 48 an der Aufnahmestation A vorbeilaufen und 
weiterbefordert werden. Im weitern erfolgt durch Betatigung 
der Zylinder-Kolbeneinheit 19 ein Verschwenken des Trag- 
armes 12 urn den Lagerzapfen 13. Dadurch wird die Sta- 
peleinheit 4 mit dem f ertigen Teilstapel 59 von der Auf- 
nahmestation A in die Abgabestation B gebracht, wahrend 
die entleerte Stapeleinheit 5 in die Aufnahmestation A zu- 
ruckgedreht wird. Wahrend dieser Zuruckdrehung wird der 
Auflagetisch 25 der Stapeleinheit durch die Zylinder-Kolben- 
einheit 28 in die obere Endlage bewegt. Sobald sich die Sta- 
peleinheit 5 in dieser Aufnahmestation A befindet, wird der 
Offnungsmechanismus 53 betatigt, so dass die Ausloserolle 
54 die vorbeilauf enden Greifer 5 1 wieder offnet. Auf die 
bereits beschriebene Weise erfolgt nun im Stapelschacht 1 1 
der Stapeleinheit 5 die Bildung eines neuen Teilstapels 60. 
Gleichzeitig wird, wie bereits erlautert, durch die Ausstoss- 
einrichtung 38 der Teilstapel 59 aus dem Stapelschacht 10 
der sich nun in der Abgabestation B befindlichen Stapelein- 



heit 4 in den Aufnahmeraum 30 ausgestossen. Dieser Auf- 
nahmeraum 30 ist vorgangig, d.h. wahrend der Drehung des 
Tragarmes 12, durch Offnen der Schieberplatten 31, 32 ent- 
leert word en. Durch dieses voneinander Trennen der Schie- 

s berplatten 31, 32 wird der Aufnahmeraum 30 nach unten 
geoffnet, und der auf den Schieberplatten 3 1 und 32 auflie- 
gende Teilstapel wird an die darunterliegende Endstapel- 
einrichtung ubergeben. 

Anhand der rein schematischen Darstellung der Fig. 4 

io wird nun der Bewegungsablauf beim Lagewechsel der Sta- 
peleinheiten 4, 5 beschrieben- Beginnend mit der Fig. 4a 
zeigen die Fig. 4a-4f verschiedene Phasen wahrend der 
Schwenkbewegung des Tragarmes 12. Fig. 4a stellt die Si- 
tuation kurz nach Verlassen der Aufnahmestation A bzw. 

15 der Abgabestation B durch die Stapeleinheiten 4 bzw. 5 dar, 
wahrend die Fig. 4d die Stapeleinheit 5 in der Aufnahmesta- 
tion A und die Stapeleinheit 4 in der Abgabestation B zeigt 
Die Fig. 4e und 4f zeigen zwet Zustande wahrend der er- 
neuten Schwenkung des Tragarmes 12, wahrend welcher die 

20 Stapeleinheit 5 von der Aufnahmestation A wieder in die 
Abgabestation B bewegt wird. Wie aus den Fig. 4a-4f deut- 
lich hervorgeht, dreht die mit dem Tragarm 12 fest verbun- 
dene Stapeleinheit 4 urn den Lagerzapfen 13. Das hat zur 
Folge, dass der Stapelschacht 10 dieser Stapeleinheit 4 in 

25 der Abgabestation B eine Lage einnimmt, die beziiglich der 
Stapelschachtachse gegeniiber der Lage in der Aufnahme- 
station A urn 180° gedreht ist Das bedeutet, dass der im 
Stapelschacht 10 der Stapeleinheit 4 vorhandene Teilstapel 

59 beziiglich seiner Langsachse ebenfalls urn 180° gedreht 
30 wird. Das Schwenken des Tragarmes 12 hat liber die Kette 

17, welche mit dem feststeh enden Kettenrad 18 in Eingriff 
steht, und das Kettenrad 16 eine entsprechende Drehung der 
Stapeleinheit 5 beziiglich des Tragarmes 12 zur Folge. Diese 
Stapeleinheit 5 fuhrt demnach wahrend der Verschwenkung 

35 des Tragarmes 12 eine Translationsbewegung langs einer 
kreisbogenformigen Bahn durch. Der sich im Stapelschacht 
1 1 der Stapeleinheit 5 befindliche Teilstapel 60 fuhrt wah- 
rend der Verschwenkung des Tragarmes 12 keine Drehung 
urn seine Langsachse durch. Auf diese Weise wird nun er- 

40 reicht, dass im Stapelschacht 45 der Endstapeleinheit aus 
den einzelnen Teilstapeln 59, 60 eine Kreuzlage gebildet 
wird, wie das insbesondere die Fig. 1 zeigt Bezuglich dieser 
Fig. 1 bedeutet das, dass in den Teilstapeln 59 die Seiten- 
falzkanten 48b auf der rechten Seite des Endstapels 61 lie- 

45 gen, wahrend die Seitenfalzkanten 48b der Druckprodukte 
48 in den Teilstapeln 60 sich auf der linken Seite des End- 
stapels befinden. Durch dieses Kreuzlegen der Teilstapel 59, 

60 wird, wie das an sich bekannt ist, ein standf ester End- 
stapel 70 gebildet, obwohl die Teilstapel 59, 60 auf derjeni- 

50 gen Seite, auf der die Falzkanten 48a bzw. die Seitenfalz- 
kanten 48b aufeinanderliegen, hoher sind als auf der ge- 
geniiberliegenden Seite. Da das Drehen jedes zweiten Teil- 
stapels 59 wahrend des Stellungswechsels der Stapelein- 
heiten 4, 5 erfolgt, ist fur diese Drehung der Teilstapel 59 

55 kein besonderer Arbeitszyklus notwendig, was zur Erho- 
hung der Arbeitsgeschwindigikeit beitragt. 

Hat der auf die vorstehend beschriebene Weise gebildete 
Endstapel 61 im Stapelschacht 45 der Endstapeleinheit 1 
seine vorgegebene Grosse erreicht, so wird das Forderband 

60 46 in Gang gesetzt. Zudem werden, um ein Wegfordern des 
Endstapels 61 iiberhaupt zu ermdglichen, die in Fordenich- 
tung F der Forderbandes 46 gesehen vordern Eckprofile 44 
nach der Seite ausgefahren, wie das in Fig. 3 durch die mit 
44' bezeichneten Eckprofile angedeutet ist. 

65 Es versteht sich, dass die beschriebene Vorrichtung in 
verschiedenen Teilen anders als gezeigt ausgebildet werden 
kann. Im f olgenden werden von den verschiedenen moglichen 
Varianten nur die wichtigsten erwahnt. 
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Die Auflagetische 24, 25 der Stapeleinheiten 4 und 5 kon- 
nen statt heb- und senkbar auch ortsfest ausgebildet werden. 
Gegeniiber der beschriebenen Losung mussen bei dieser 
Variante die durch den Transporteur 49 zugefiihrten Druck- 
produkte 48 zinnindest zu Beginn der Teilstapelbildung 
grossere Strecken im freien Fall zuriicklegen. Das kann sich 
u.U. als nachteilig erweisen. 

Falls eine Kreuzlage der Teilstapel 59, 60 im Endstapel 
61 nicht erforderlich ist, konnen beide Stapeleinheiten 4, 5 
fest mit dem Tragarm 12 verbunden werden. 

Die Gegentaktbewegung der Stapeleinheiten 4, 5 zwi- 
schen der Aufnahmestation A und der Abgabestation B 
kann auch auf andere als die beschriebene Weise erzeugt 
werden. Desgleichen ist es auch moglich, den Tragarm 12 
statt in entgegengesetzten Richtungen hin- und her zu be- 
wegen, in derselben Drebrichtung jeweils urn 180° zu dre- 
hen. 

Das Getriebe zur Drehung der Stapeleinheit 5 kann auch 
anders als wie gezeigt ausgebildet werden. 

Statt den Stapelschacht 10, 1 1 der sich in der Abgabe- 
station B befindlichen Stapeleinheit 4, 5 wie gezeigt nach 
der Seite zu entleeren, ist es auch moglich, diesen Stapel- 
schacht nach unten zu entleeren, was vor allem bei orts- 
festen Auflagetischen denkbar ist. Hiezu mussen die Auf- 
lagetische entsprechend ausgebildet werden, z.B. als ein- 
oder zweiteilige Schieberplatte ahnlich den Schieberplatten 
31,32. 



Die Ausstosseinrichtung 38 kann statt zwei Schubele- 
mente 39, 40 auch nur ein Schubelement aufweisen, das 
nach erfolgtem Ausstossen wieder zuriick in seine Warte- 
stellung gebracht wird. Anstatt wie gezeigt das bzw. die 

5 Schubelemente 39, 40 entlang einer geschlossenen Bahn um- 
laufen zu lassen, ist es auch moglich, ein translatorisch bin- 
und herbewegtes Schuborgan vorzusehen. Diese Losung hat 
jedoch gegeniiber der gezeigten Ausfiihrung gewisse Nach- 
teile (hohere Ausstossgeschwindigkeit bei gleicher Arbeits- 

io leistung bzw. bei gleicher Ausstossgeschwindigkeit kleinere 
Arbeitsleistung). 

Im weitern ist es moglich, die ausgestossenen Teilstapel 
59, 60 wegzuf uhren und einer Verarbeitungsstation zuzu- 
leiten, ohne wie gezeigt aus diesen Teilstapeln 59, 60 einen 

15 Endstapel 61 zu bilden. Das Wegf uhren der Teilstapel 59, 
60 bzw. des Endstapels 61 kann auf irgend eine geeignete 
beliebige Weise erfolgen. 

Es versteht sich weiter, dass die zu stapelnden Druck- 
produkte 48 auch auf andere Weise als mittels des Trans- 

20 porteurs 49 zugef lihrt werden konnen, beispielsweise auf die 
in der DE-OS 3 1 25 370 dargestellte Art. 

Schliesslich sei noch darauf hingewiesen, dass die ge- 
zeigte Vorrichtung auch zur Verarbeitung von andern fla- 
chigen Erzeugnissen als Druckprodukten dienen kann. Diese 

25 Erzeugnisse bzw. Druckprodukte mussen nicht notwendig- 
weise in einer Schuppenformation S, in der die einzelnen 
Erzeugnisse dachziegelartig Qbereinanderliegen, anfallen. 
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